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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

© Verfahren und Vorrichtung zum Aufwickeln von kontinuierlich angeliefertem Spulgut zu einer 
Prazisionskreuzspule 

© Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, beim Auf- 
wickeln von Spulgut zu einer Prazisionskreuzspule die 
durch die geometrischen Verhaltnisse an der Spulstelle 
bedingten Schwankungen des Spulgutbedarfes zuverlas- 
sig zu eliminieren. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaft durch ein Verfah- 
ren gelost r gemaft dem die Drehzahl des Antriebes der 
Spulspindel derart beeinflufSt wird, daft die infolge der 
Zunahme des Spulendurchmessers wan rend der Spulen- 
reise eintretende Zunahme der Umfangsgeschwindigkeit 
ausgeglichen wird und daft durch die geometrischen Ver- 
haltnisse an der Spulstelle bedingte periodische Schwan- 
kungen des Spulgutbedarfes mittels entsprechender peri- 
odischer Anderungen der Drehzahl der Spulspindel aus- 
■ geglichen werden. 

i Die Erfindung stellt auteerdem eine Vorrichtung zur 
» Durchfuhrung dieses Verfahrens zur Verfugung. 

Die Erfindung ist an Spulmaschinen fur fadenformiges 
Spulgut verwendbar. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aufwickeln von 
kontinuierlich angeliefertem Spulgut zu einer Prazisions- 
kreuzspule. Unter Spulgut sind hierbei Faden, Endlosfila- 5 
mente, Zwirne, Bandchen o. a. zu verstehen. 

Eines der wesentlichen Probleme beim Aufwickeln von 
Spulgut zu einer Prazisionskreuzspule ist das Konstanthal- 
ten der Spannung des Spulgutes. Diese wird neben der 
Spannung des kontinuierlich angelieferten Spulgutes vor al- 10 
lern von einern in der Geometrie der Bewegung des Spulgu- 
tes an der Aufwickelstelle begriindeten, periodisch wech- 
selnden Spulgutbedarf bestimmt. Dieser entsteht dadurch, 
daB das Spulgut, von einern der Spule vorgelagerten Ablauf- 
punkt kommend, einern changierenden Verlegemechanis- 15 
mus zugefuhrt wird, welcher das Spulgut in geordneten 
Windungen auf der Spulenoberflache ablegt. Das Spulgut 
iiberstreicht dabei zwischen Ablaufpunkt und Spulenober- 
flache eine Dreiecksflache, so daB sich die Distanz zwischen 
Ablaufpunkt und Spulenoberflache und damit die Lange des 20 
zuzufiihrenden Spulgutes in sich standig wiederholenden In- 
tervallen andert. 

Dem muB der Antrieb fur die die Spule aufnehmende 
Spindel Rechnung tragen. Er muB auBerdern beriicksichti- 
gen, daB sich die Drehzahl der Spindel unter der Vorausset- 25 
zung, daB das Spulgut annahernd kontinuierlich zugefuhrt 
wird, mit zunehmendem Spulendurchmesser verringern 
muB. 

Dieser Aufgabe versuchen eine Reihe von bekannten L6- 
sungen gerecht zu werden. Beispielsweise offenbart das DE- 30 
GM 19 58 390 einen Tanzerarm, der in den Lauf des Spul- 
gutes eingreift. EinfluB auf die Antrieb sgeschwindigkeit der 
Spulspindel nimmt sowohl die Mittelstellung des Tanzerar- 
mes, die ein MaB fiir den in Abhangigkeit vom erreichten 
Spulendurchmesser benotigten durchschnittlichen Bedarf an 35 
Spulgut ist, als auch die Pendelbewegung des Tanzerarmes 
um diese Mittelstellung als Ausdruck des unterschiedlichen 
Bedarfes wahrend der Hubbewegung des Verlegemechanis- 
mus. Derartige Tanzerarme sind trotz mancherlei Verbesse- 
rungen grundsatzlich nicht geeignet, die genannten Pro- 40 
bleme zu losen, da sie zu trage sind und obendrein das Spul- 
gut mit zusatzlichen Umlenkstellen und Belastungen beauf- 
schlagen. 

Eine weitere, baulich relativ einfache, aber ebenso unzu- 
reichende Moglichkeit ist die Einschaltung von Ausgleichs- 45 
biigeln, bspw. gemaB der DE-AS 42 27 539. Diese verlan- 
gern den Weg von der Ablaufstelle zur Spulenmitte hin ge- 
geniiber dem Weg von der Ablaufstelle zum Spulenrand. Sie 
sind jedoch nur fiir relativ kurze Hiibe des Verlegemechanis- 
mus und relativ lange Changierdreiecke geeignet, ermogli- 50 
chen aber dennoch keinen vollstandigen Fadenbedarfsaus- 
gleich. 

Eine weitere bekannte Ldsung ist die parallele Anord- 
nung eines Haupt-Changierfadenfiihrers und eines sich syn- 
chron dazu bewegenden Ausgleichs-Changierfadenfiihrers 55 
(DE-OS 29 38 281 und 39 39 595). Der Ausgleichs-Chan- 
gierfadenfiihrer dient dazu, bei der Bewegung des Haupt- 
Changierfadenfiihrers vom Urnkehrpunkt zur Mitte der 
Spule nicht benotigte Fadenlange zwischenzeitlich unter 
Aufrechterhaltung der Fadenspannung zu binden und bei 60 
der nachfolgenden Bewegung des Haupt-Changierfadenfiih- 
rers von der Spulenmitte zum Urnkehrpunkt wieder freizu- 
geben. Der hierdurch zu erzielende Effekt wird jedoch mit 
zusatzlicher Fadenbelastung durch eine hohere Anzahl von 
Umlenkstellen und hohere Kosten erkauft. Die zusatzliche 65 
Changierung fiihrt auBerdern dazu, daB der Faden erheblich 
schwerer in die Vorrichtung einzulegen ist, was sich insbe- 
sondere bei einer Automatisierung des Anlegevorganges 
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nach einern Fadenbruch hinderlich bernerkbar macht. 

Eine ebenfalls die Verwendung eines Tanzerarmes ver- 
meidende Losung ist durch die DE-OS 33 07 667 bekannt 
geworden, die einen drehmomentgesteuerten Motor vor- 
sieht. Sie ist jedoch nur fiir extrem niedrige Liefergeschwin- 
digkeiten unter 50 m/min bestimmt und geeignet. 

Des weiteren wurde aus der Fachliteratur eine weitere Lo- 
sung bekannt, bei der periodisch ein zusatzlicher Fadenbe- 
darf erzeugt wird (M. F. Yeung et al., Mechatronics Bd. 5, 
No. 213, 1995, S. 117-131). Dazu dient eine mit zwei Stif- 
fen besetzte rotierende Scheibe, iiber die der Faden gefiihrt 
und unterschiedllich ausgelenkt wird. Diese Vorrichtung 
vermag zwar eine annahernd sinusformig verlaufende Kom- 
pensation des Fadenbedarfes hervorzurufen; zu einern voll- 
standigen Fadenbedarfsausgleich ist sie jedoch infolge der 
Tats ache, daB nur eine Annaherung an die Anderungen des 
Fadenbedarfes erfolgt, nicht in der Lage. 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, beim 
Aufwickeln von Spulgut zu einer Prazisionskreuzspule die 
durch die geometrischen Verhaltnisse an der Spulstelle be- 
dingten Schwankungen des Spulgutbedarfes zuverlassig zu 
eliminieren. 

Diese Aufgabe wird die erfindungsgemaB durch ein Ver- 
fahren nach dem kennzeichnenden Teil des Patentanspru- 
ches 1 gelost. Weitere vorteilhafte Merkmale des Verfahrens 
enthalten die Anspriiche 2 bis 9. Eine Vorrichtung zur 
Durchfiihrung des erfindungsgemaBen Verfahrens ist durch 
den Anspruch 10 bestimmt, der durch die Merkmale der An- 
spriiche 11 bis 19 weiter ausgestaltet wird. 

Die Erfindung setzt nach wie vor voraus, daB es bei der 
Erzeugung einer qualitativ hochwertigen Prazisionskreuz- 
spule in erheblichem MaBe auf die Einhaltung einer mog- 
lichst gleichmaBigen Spannung im Spulgut ankommt. Sie 
geht jedoch bei der Eliminierung der Auswirkungen, die die 
geometrischen Verhaltnisse (Changierdreieck) an der Spul- 
stelle auf den Bedarf an Spulgut haben, in entscheidendem 
MaBe von den Versuchen ab, die den Stand der Technik aus- 
machen. Anstatt die Bemiihungen weiter voranzutreiben, 
die Spannungsanderungen auszugleichen, die im Spulgut in- 
folge der Changierbewegung auftreten, sieht die Erfindung 
vor, die Aufwickelgeschwindigkeit des Antriebes der Spul- 
spindel an die sich periodisch andernden geometrischen 
Verhaltnisse bei der Bewegung des Changierfadenfiihrers 
des Verlegemechanismus iiber der Spulenbreite anzupassen. 
Dies ist bei entsprechender Auswahl, Auslegung und Rege- 
lung des Antriebes erheblich vorteilhafter als komplizierte, 
aufwendige mechanische Mittel, die fehlerbehaftet sind 
oder sich nur bedingt den Anderungen im Spulgut anzupas- 
sen vermogen. Die Erfindung beriicksichtigt dabei auch die 
Veranderungen, die im Geschwindigkeitsverhalten des An- 
triebes der Spulspindel, von dem beim Prazisionsspulen 
auch die Antrieb sbewegung fiir den Verlegemechanismus 
abgeleitet wird, im Verlaufe einer Spulenreise infolge des 
Anwachsens des Spulendurchmessers eintreten. 

Grundsatzliche Veranderungen in den geometrischen Ver- 
haltnissen, z. B. durch andere Spulenformate oder Verande- 
rung des Abstandes des Ablaufpunktes vom Verlegemecha- 
nismus bediirfen nach der Erfindung keines Austausches 
mechanischer Bauteile mehr, sondern konnen softwarema- 
Big durch die Regeleinrichtung fiir den Antrieb beriicksich- 
tigt werden. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines Ausfiih- 
rungsbeispieles naher beschrieben. Die zugehorigen Zeich- 
nungen zeigen in 

Fig. 1 ein Schema des Laufes des Spulgutes an einer 
Spulstelle unter Verwendung eines an sich bekannten Tan- 
zerarmes zur Beeinflussung der Grunddrehzahl 

Fig, 2 ein Schema ahnlich wie in Fig, 1, aber unter Ver- 
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wendung einer Brerns- oder GeschwindigkeitsmeBeinrich- 
tung zur Beeinflussung der Grunddrehzahl 

Fig, 3 und 4 vereinfachte Diagrammdarstellungen der 
durch die Regelung des Antriebs iiberlagerten KenngroBen, 

Fig. 5 ein Schema zur Veranschaulichung des Changier- 
dreiecks. 

Fig. 1 zeigt schematisch eine Spulstelle 1. Das Spulgut 2 
wird von auBen mit annahernd konstanter Geschwindigkeit 
zugefiihrt und iiber Umlenkwalzen 3 der Spulspindel 4 mit 
einer darauf befindlichen Spule 5 zugefuhrt. Ein Verlegeme- 
chanismus 6 mit einer nicht naher dargestellten Changier- 
einheit und einem von dieser gefuhrten, sich senkrecht zur 
Zeichnungsebene bewegenden Changierfadenfiihrer 7 be- 
wirkt die Changierung des Spulgutes 2 von einer Stirnseite 
der Spule 4 zur anderen. Das Spulgut 2 beschreibt infolge- 
dessen ein Dreieck (Changierdreieck), dessen Eckpunkte 
der Ablaufpunkt 8 an der letzten Umlenkwalze 3 (oder an ei- 
nem feststehenden Fadenfiihrer) sowie die beiden Umlenk- 
stellen des Changierfadenfuhrers 7 sind. Die Spulspindel 4 
ist mit einem Antrieb verbunden, der wiederum von einer 
Regeleinrichtung beeinfluBt wird. 

In den Bewegungsbereich des Spulgutes 2 kann zwischen 
zwei Umlenkwalzen 3 in an sich bekannter Weise ein Tan- 
zerarm 9 eingreifen und eine Auslenkung des Spulgutes be- 
wirken (Fig. 1). Der Tanzerarm 9 ist i. a. federbelastet. 

Da die Strecken I max vom Ablaufpunkt 8 zu den Umkehr- 
punkten HU des Changierfadenfuhrers 7 langer sind als die 
senkrechte Verbindung I 0 vom Ablaufpunkt 8 zur Bewe- 
gungsbahn des Changierfadenfuhrers 7 (Hohe des Changier- 
dreiecks; s. Fig. 5), das Spulgut 2 aber mit annahernd kon- 
stanter Geschwindigkeit zugefuhrt wird, ergibt sich bei 
ebenfalls annahernd konstanter Umfangsgeschwindigkeit 
der Spule ein periodisch wechselnder Bedarf an Spulgut 2. 
Bewegt sich der Changierfadenfiihrer 7 von der Spulenmitte 
zu einem seiner Umkehrpunkte HU hin, erhoht sich der Ab- 
stand des Changierfadenfuhrers 7 vom Ablaufpunkt 8 und 
damit der Bedarf an zuzufuhrendem Spulgut 2, der jedoch 
aufgrund der annahernd konstanten Zufiihrgeschwindigkeit 
nicht befriedigt werden kann. Damit erhoht sich zwangslau- 
flg die Spannung im Spulgut 2. Bei der umgekehrten Bewe- 
gung vom Umkehrpunkt HU an der Spulenstirnseite zur 
Hubmitte HM hin sinkt die Spannung im Spulgut 2 dement- 
sprechend wieder ab. 

Die Regeleinrichtung fur den Antrieb hat zunachst zu be- 
riicksichtigen, daB sich infolge des Anwachsen- des Spulen- 
durchmessers wahrend einer Spulenreise die Umfangsge- 
schwindigkeit erhoht. Dies wiirde sich bei annahernd kon- 
stanter Zufiihrgeschwindigkeit des Spulgutes 2 in einer Er- 
hohung der Spannung im Spulgut 2 bemerkbar machen. 
Dem muB die Regeleinrichtung entgegenwirken, indem sie 
die Drehzahl der Spulspindel 4 in einem adaquaten MaB ver- 
ringert. Diese Drehzahl n wird im folgenden als Grunddreh- 
zahl n G bezeichnet. Der Verlauf dieser Grunddrehzahl no in 
Abhangigkeit von der Zeit t (und damit in Abhangigkeit von 
der Zunahme des Spulendurchmessers) ist in den Fig. 3 und 
4 aus der entsprechenden Kurve n G zu erkennen. 

Im Sinne der Erfindung ist es wichtig, einen standig wie- 
derkehrenden Punkt in der Changierbewegung des Chan- 
gierfadenfuhrers 7 zu definieren, an welchem die Grund- 
drehzahl n G (Referenzdrehzahl) erreicht werden soli. Im 
Grunde genommen kann dieser Punkt beliebig gewahlt wer- 
den; es bieten sich jedoch exponierte Punkte wie die Spulen- 
mitte (Hubmitte) HM oder die Spulenrander (Hubenden; 
Hubumkehrpunkte) HU an. Entsprechend sind auch die Dar- 
stellungen in den Fig. 3 und 4 aufgebaut. Wahrend Fig. 3 
davon ausgeht, daB die zum jeweiligen Bewicklungs stand 
der Spule 4 gehorende Grunddrehzahl n G jeweils in der 
Hubmitte HM erreicht wird, hat die Darstellung in Fig. 4 zur 


703 A 1 

4 

Grundlage, daB sich die Grunddrehzahl n G an den Hubum- 
kehrpunkten HU des Changierfadenfuhrers 7 einstellt. 

Die Erfindung hat nun zum Gegenstand, daB durch die 
geometrischen Verhaltnisse an der Spulstelle bedingte peri- 
5 odische Schwankungen des Spulgutbedarfes durch den An- 
trieb der Spule 5 mittels entsprechender periodischer Ande- 
rungen der Drehzahl der Spulspindel 4 ausgeglichen wer- 
den. Hierunter sind konkret die periodischen Veranderungen 
des Abstandes des Changierfadenfuhrers 7 vom Ablauf- 
punkt 8 zu verstehen, die, wie bereits beschrieben, zu einem 
periodisch wechselnden Bedarf an Spulgut 2 ftihren. Dieser 
Ausgleich erfolgt, indem durch die Regeleinrichtung der 
Antrieb der Spulspindel 4 mit einem Signal zur Drehzahl- 
korrektur beaufschlagt wird. In den Fig. 3 und 4 ist dieses 
Signal durch eine fiktive Korrekturdrehzahl n K wiedergege- 
ben. Das absolute MaB dieser Korrekturdrehzahl nx hangt 
entscheidend davon ab, welcherBezugspunkt fur die Grund- 
drehzahl n G gewahlt wird. Die Erlauterung erfolgt deshalb 
zunachst anhand der Fig. 3, bei der als Bezugspunkt fur die 
Grunddrehzahl die Hubmitte HM dient. Um in diesem Fall 
auf die bei der Bewegung des Changierfadenfuhrers 7 von 
der Hubmitte zum Hubumkehrpunkt HU auftretenden Ver- 
anderungen des Abstandes vom Ablaufpunkt 8 zu reagieren, 
wird zum Hubende hin die Drehzahl des Antriebs der Spul- 
spindel 4 um die Korrekturdrehzahl nK verringert, d. h. die 
Korrekturdrehzahl nK ist negativ anzusetzen. Daraus ergibt 
sich in der Summe mit der Grunddrehzahl n G die resultie- 
rende Drehzahl n R . Entsprechend langsamer bewegt sich 
wegen des beim Prazisionsspulen bestehenden konstanten 
Ubersetzungsverhaltnis zwischen Antrieb der Spulspindel 4 
und Antrieb des Verlegemechanismus 6 der Changierfaden- 
fiihrer 7, je mehr er sich dem Hubumkehrpunkt HU nahert. 
Dieser Umstand wiederum ist bei der Ermittlung des Verlau- 
fes der Korrekturdrehzahl nK ggf . zu beriicksichtigen. 

Nach Fig. 4 hingegen hat die Regeleinrichtung dafiir zu 
sorgen, daB der Antrieb die Spulspindel 4, ausgehend von 
der Grunddrehzahl n G , die erreicht wird, wenn der Chan- 
gierfadenfiihrer 7 einen Umkehrpunkt HU erreicht hat, be- 
schleunigen muB, da sich der Changierfadenfiihrer 7 nun- 
mehr in Richtung zur Hubmitte HM bewegt. Das bedeutet, 
daB sich der Abstand zum Ablaufpunkt 8 verringert, d. h. 
"zu viel" Spulgut zugeliefert wird. 

Einen weiteren Sachverhalt verdeutlichen die Fig. 3 und 4 
um der Deutlichkeit willen in stark vereinfachter, geraffter 
Weise: Je dicker die Spule 5 wird, desto geringer wird die 
Grunddrehzahl n G . Desto langer wird wegen des erwahnten 
konstanten Ubersetzungsverhaltnisses aber auch die Zeit, 
die der Changierfadenfiihrer 7 fiir einen Hub benotigt. Dies 
driickt sich in einer zunehmenden Streckung der Kurven nK 
und n R mit fortschreitender Zeit t aus. 

Geht man nun davon aus, daB erfindungsgemaB durch die 
periodische Variation der Drehzahl des Antriebs der Spul- 
spindel 4 zuverlassig eliminiert werden, so ist die Beeinflus- 
sung der Grunddrehzahl n G ausschlieBlich noch von der sich 
infolge der VergroBerung des Spulendurchmessers einstel- 
lenden Erhohung der Umfangsgeschwindigkeit und damit 
der Spannung im Spulgut abhangig. 

Da es sich auBerdem als giinstig erwiesen hat, die Auf- 
wickelspannung nicht allein dem Selbstlauf zu iiberlassen, 
sieht auch die Erfindung vor, das Spulgut 2 im Bereich der 
Spulstelle 1 mit einer zusatzlichen Zugkraft zu beaufschla- 
gen, um eine definierte Aufwickelspannung zu erzeugen. 
Dies kann einmal in konventioneller Weise durch den Tan- 
zerarm 9 erfolgen (Fig. 1). Eine Veranderung seiner Stel- 
lung signalisiert eine unerwiinschte Veranderung der Grund- 
drehzahl n G , die dann durch die Regeleinrichtung ausgegli- 
chen werden muB. 

Eine andere Moglichkeit besteht darin, in den Lauf des 
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Spulgutes eine Bremseinrichtung 10 einzubringen, deren 
Bremsverhalten vorzugsweise regelbar ist. Hierfiir eignen 
sich besonders solche Bremseinrichtung, die zur Erzeugung 
einer veranderlichen Bremswirkung das rheologischen Ver- 
halten eines Fluids beeinflussen. Derartige Fluide arbeiten 5 
auf elektrorheologischer, rnagnetorheologischer oder ma- 
gnetoelektrorheologischer Basis. Eine solche Bremseinrich- 
tung kann die Einstellung einer definierten Aufwickelspan- 
nung bewirken. ErfindungsgemaB wird die Bremseinrich- 
tung mit einer MeBeinrichtung fiir die Bewegungsgeschwin- 10 
digkeit des Spulgutes 2 im Bereich der Spulstelle 1 gekop- 
pelt, vorzugsweise sogar in einer Baueinheit vereinigt. Bei- 
spielsweise kann dies also ein Bauelement sein, bei dem ein 
in einem Fluid sich rotierend bewegenden Bremselement 
mit einem Drehimpulsgeber zusammenwirkt. Erhoht sich 15 
infolge der Zunahme des Spulendurchmessers der grund- 
satzliche Bedarf an Spulgut 2, wird infolge der Spannungs- 
erhohung im Spulgut die Bremswirkung der Bremseinheit 
10 iiberwunden, d. h. das Bremselement rotiert schneller. In- 
folgedessen signalisiert der Drehimpulsgeber mit einer ho- 20 
heren ImpulszahlAfrequenz der Regeleinrichtung, daB die 
Grunddrehzahl n G verringert werden muB. 

An den Antrieb der Spulspindel 4 werden durch Erfin- 
dung hone dynamische Anforderungen gestellt, wenn man 
beriicksichtigt, daB er je Doppelhub des Changierfadenfuh- 25 
rers 7 die Spulspindel 4 zweimal beschleunigen und zwei- 
mal abbremsen muB. Die bedeutet bei einer Doppelhubzahl 
von 600 pro Minute am Anfang einer Spulenreise eine hohe 
Belastung des Antriebes, die nur durch einen dynamisch 
hochwertigen Servoantrieb erfiillt werden kann. Beispiels- 30 
weise haben sich hierfiir elektronisch kommutierte Servo- 
motoren oder Asynchronmotoren mit Drehwinkelgeber als 
glinstig erwiesen. Alternativ hierzu ist auch die Einschal- 
tung einer regelbaren Kupplung denkbar, die mit einem Mo- 
tor kombiniert wird und die Erzeugung der Korrekturdreh- 35 
zahl n K bewirkt. 

Bezugszeichenliste 

1 Spulstelle 40 

2 Spulgut 

3 Umlenkwalze 

4 Spulspindel 

5 Spule 

6 Verlegemechanismus 45 

7 Changierfadenfuhrer 

8 Ablaufpunkt 

9 Tanzerarm 

10 Bremseinrichtung 

HM Hubmitte " 50 
HU Hubumkehrpunkt 
I 0 Lange 
I max Lange 
n Drehzahl 

n G Grunddrehzahl 55 
n K Korrekturdrehzahl 
n R resultierende Drehzahl 
tZeit 

Patentanspriiche 60 

1. Verfahren zum Aufwickeln von kontinuierlich an- 
geliefertem Spulgut zu einer Prazisionskreuzspule, wo- 
bei 

das Spulgut (2) von einem der Spule (5) vorge- 65 
lagerten Ablaufpunkt (8) mit definierter Spannung 
einem changierenden Verlegemechanismus (6) 
zugefiihrt und von diesem auf dem Umfang der 


Spule (5) abgelegt wird, 

- der Antrieb der die Spule (5) tragenden Spul- 
spindel (4) langzeitig in Abhangigkeit von der Zu- 
nahme des Spulendurchmessers geregelt wird, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Drehzahl des An- 
triebes der Spulspindel (4) derart beeinfluBt wird, 

- daB die infolge der Zunahme des Spulendurch- 
messers wahrend der Spulenreise eintretende Zu- 
nahme der Umfangsgeschwindigkeit ausgegli- 
chen wird und 

- daB durch die geornetrischen Verhaltnisse an 
der Spulstelle (1) bedingte periodische Schwan- 
kungen des Spulgutbedarfes mittels entsprechen- 
der periodischer Anderungen der Drehzahl der 
Spulspindel (4) ausgeglichen werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB eine vom erreichten Spulendurchmesser beein- 
fluBte Anderung der Grunddrehzahl der Spulspindel (4) 
uberlagert wird mit einer periodischen, von der Stel- 
lung des Verlegemechanismus (6) beziiglich der Spu- 
lenachse abhangigen Drehzahlanderung. 

3. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Drehzahl der Spulspindel (4) 
bei der Bewegung des Verlegemechanismus (6) von 
der Spulenmitte zum Spulenrand hin angemessen ver- 
ringert und bei der umgekehrten Bewegung vom Spu- 
lenrand zur Spulenmitte hin angemessen erhoht wird. 

4. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Grunddrehzahl beim Passieren 
einer definierten Stelle der Spule (5) durch den Verle- 
gemechanismus (6) erreicht wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Grunddrehzahl in der Hubmitte erreicht 
wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Grunddrehzahl an einer Hubumkehrstelle 
erreicht wird. 

7. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zur Regulierung der Grunddrehzahl 
die Bewegungsgeschwindigkeit des Spulgutes (2) im 
Bereich der Spulstelle (1) erfaBt wird. 

8. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zur Regulierung der Grunddrehzahl 
die Spannung des Spulgutes (2) im Bereich der Spul- 
stelle (1) erfaBt wird. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB zur Erzeugung ei- 
ner definierten Spannung das Spulgut (2) im Bereich 
der Spulstelle (1) mit einer zusatzlichen Zugkraft be- 
aufschlagt wird. 

10. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach den Anspriichen 1 bis 9, mit einer angetriebenen 
Spulspindel (4) und einem Verlegemechanismus (6) 
mit einem von einer Changiereinheit bewegten Chan- 
gierfadenfiihrer (7), dadurch gekennzeichnet, daB der 
Antrieb der Spulspindel (4) dynamisch hochwertig aus- 
gelegt und mit einer Regeleinrichtung verbunden ist, 
die die Anpassung der Grunddrehzahl an den erreich- 
ten Spulendurchmesser mit einer periodischen Anpas- 
sung der Drehzahl an den von der Stellung des Chan- 
gierfadenfiihrers (7) beziiglich der Spulenbreite mitein- 
ander uberlagert. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Antrieb ein Servoantrieb ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Servoantrieb als elektronisch kom- 
mutierter Servomotor ausgefiihrt ist. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB der Servoantrieb als Asynchronmotor mit 
Drehwinkelgeber ausgefiihrt ist. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Antrieb eine zwischen Antriebsein- 
heit und Spulspindel (4) geschaltete regelbare Kupp- 5 
lung enthalt. 

15. Vorrichtung nach einern oder mehreren der An- 
spriiche 10 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB in den 
Lauf des Spulgutes (2) vor dem Verlegemechanismus 
(6) ein an sich bekannter Tanzerarm (9) eingreift. 10 

16. Vorrichtung nach einern oder mehreren der An- 
spriiche 10 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB in den 
Lauf des Spulgutes (2) vor dem Verlegemechanismus 
(6) eine regelbare Bremseinrichtung (10) eingreift. 

17. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 15 
spriiche 10 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Bremseinrichtung (10) ihre Bremswirkung von einem 

in seinem rheologischen Verhalten steuerbaren Fluid 
erhalt. 

18. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 20 
spriiche 10 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB in den 
Lauf des Spulgutes (2) vor dem Verlegemechanismus 
(6) eine Einrichtung zur Erfassung der Bewegungsge- 
schwindigkeit des Spulgutes (2) eingreift. 

19. Vorrichtung nach den Anspriichen 10,16 und 18, 25 
dadurch gekennzeichnet, daB die regelbare Bremsein- 
richtung (10) und die Einrichtung zur Erfassung der 
Bewegungsgeschwindigkeit des Spulgutes (2) in einer 
Einheit zusammengefaBt sind. 
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